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Hot melt adhesive is applied to a moving 
substrate in a pattern including at least two lines 
which extend transversely to one another, by 
conveying the substrate past a nozzle orifice 
through which a first line of molten adhesive is 
applied, as by extrusion, to the substrate parallel 
to the direction of substrate movement and, while 
continuing to move the substrate in the same 
direction, projecting another portion of the molten 
hot melt adhesive onto the substrate as a burst in 
the form of a flat sheet issuing from a fan spray 
orifice, this orifice being oriented so that the 
sheet is projected transversely to the direction of 
substrate movement, and terminating the burst 
so rapidly that the adhesive so projected is 
deposited on the moving substrate in the form of 
a line having a length in the crosswise direction 
that is several times its width. 
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setzen des Staates Ohio, Jackson Street, Amherst , 
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Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen eines 
Schmelzkleber-Musters auf ein bewegtes Substrat 



J\jJ Verfahren zum Auftragen eines Schmelzklebers auf 
ein bewegtes Substrat in Form eines Musters, welches 
zueinander quer verlaufende Linien besitzt, dadurch 
gekennze^chnet, daB mindestens eine erste Linie vor- 
gegebener Lange aus Schmelzkleber von mindestens einer 
Of fnung auf dem Substrat abgelegt wird wShrend das 
Substrat an der Offnung vorbeibewegt wird, daB die 
erste Linie aus Schmelzkleber parallel zur Bewegungs- 
richtung des Substrats veriauft, daB wShrend des 
Substrat-Transports in der Bewegungsrichtung hydrau- 
lisch eine ebene Fl^chenbahn von dem Schmelzkleber 
aus einer Diise abgestrahlt wird, die eine FScherstrahl- 
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(Jffnung enthalt und so ausgerichtet ist, dafi die ebene 
FISchenbahn in einer Ebene quer zur Bewegungsrichtung des 
Substrats verlauft, da6 die Abstrahlung der FISchenbahn 
bezQglich der Geschwindigkeit der Substratbewegung so 
schnell beendet wird, daS eine zweite Linie aus Schmelz- 
kleber auf dem Substrat abgelegt wird, daB die zweite 
Linie in Richtung der Substratbewegung eine Breite be- 
sitzt, die wesentlich kleiner als ihre LSnge ist, und 
daB sich die zweite Linie quer zur ersten Linie erstreckt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB als weiterer Schritt ein anderes Substrat auf die 
Kleberlinien gepreBt wird, bevor der Schmelzkleber ab- 
kuhlt, urn die beiden Substrate klebend miteinander zu 
verbinden . 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste Linie durch Extrusion des Klebers durch 
eine erste feststehende DUse abgelegt wird, und daB die 
zweite Linie aus einer zweiten f eststehenden Diise abge- 
legt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Abstrahlen der FISchenbahn im wesentlichen 
gleichzeitig mit der Extrusion der ersten Linie begonnen 
aber fruher beendet wird, wShrend die Extrusion noch 
anhSlt. 1 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Abstrahlung der FISchenbahn eine Zeitdauer be- 
sitzt, die weniger als 1/4 der Extrusionszeit betrSgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zweite Linie aufgetragen wird, wShrend die erste 
Linie extrudiert wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Kleber ein geschaumter Schmelzkleber ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Substrat ein EndverschluB eines selbstof fnenden 
-Sackes ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB das Substrat die Lasche eines Wellpappkartons ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste und die zweite Of f nung FlSchenstrahl- 
Offnungen sind, die beide hydraulisch eine ebene Flachen- 
bahn aus Schmelzkleberstrahl abstrahlen, und daB die 
FlMchenbahnen schrSg zueinander verlaufen. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste und die zweite Offnung in separaten be- 
abstandeten Dttsen gebildet sind. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet r 
daB die ebene FlSchenbahn im wesentlichen kontinuierlich 
und riicht zerst&ubt ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 1 , zum VerschlieBen eines 
aus einem Zuschnitt hergestellten BehMlters , . der f ait- 
bare VerbchluBlaschen besitzt, wobei auf eine dieser 
VerschluBlaschen ein Schmelzkleber in einem U-forcnigen 
Muster aufgetragen wird, und die Laschen dann durch den 
Kleber ttberlappend verschlossen werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Beh&lter an zwei beabstandeten Extru- 
sionsdttsen vorbeibefordert wird und zwei Kleberlinien 
von den Dttsen auf eine Lasche extrudiert werden, daB 
die beiden Kleberlinien sich parallel zur Bewegungs- 
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richtung des Behaiters erstrecken, daB wShrend des 
Transports des Behaiters in dieser Richtung ein Kleber- 
EntladestoB auf die Lasche als eine ebene FlStchenbahn 
von einer FacherstrahldUse abgestrahlt wird, die quer 
zur Richtung der Beh&lterbewegung orientiert ist r urn 
ein die beiden Linien schneidendes Kleberband auf der 
Lasche zu erzeugen, daB der EntladestoB beztlglich der 
Transportgeschwindigkeit so schnell beendet wird f daB 
das Band in Richtung der Linien ein MaB besitzt r welches 
wesentlich kleiner als die Lange der Linien ist, daB 
die Linien die Seiten des U-formigen Musters, und das 
Band den Boden des U-formigen Musters darstellen, und 
daB anschlieBend die Laschen gefaltet werden und eine 
Uberlappung bilden und wahrend der Kleber abkuhlt in 
einer derartigen Position gehalten werden, um eine 
Verbindung herzustellen. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Band eine Breite besitzt, die beim Auftragen 
und vor dera VerschlieBen im Bereich von 6 mm bis 13 ram 
(1/4 bis 1/2 Zoll) liegt. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Kleber ein geschSumter Schmelzkleber verwendet 
wird. 

16. Voririchtung zur Durchf tihrung des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 15, wobei ein Klebermuster 
auf ein bewegtes Substrat aufgebracht wird, und das 
Klebermuster mindestens eine Kleber linie, die sich in 
Richtung der Substratbewegung, und eine zweite Kleber- 
linie enth< die sich quer zur ersten Linie erstreckt, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Fordereinrichtung (25) 
zum Transport ier en des Substrats durch eine Kleber- 
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Auftragstation, eine Versorgungsquelle (45) fiir die Zufuhr 
von geschmolzenem Schmelzkleber unter Druck, und eine 
Schmelzkleber-Abgabeeinrichtung (36-42) vorgesehen ist, 
die mit der Versorgungsquelle (45) verbunden ist und 
eine erste Offnung (36 oder 37) in der Station, dem Be- 
wegungspfad des Substrats (15) benachbart zum Ablegen 
des Klebers auf dem Substrat (15) in Form einer Linie 
enthSLlt, welche sich parallel zur Richtung der Substrat- 
bewegung erstreckt, wodurch die eine der Linien erzeugbar 
ist, daB eine Schmelzkleber-Auftrageinrichtung (38, 42) 
mit der Versorgungsquelle (45) verbunden ist und eine 
F&cherstrahl-Offnung (38) zum Abstrahlen von Schmelz- 
kleber auf das Substrat (15) in Form einer ebenen Flachen- 
bahn enthait, daB die FMcherstrahl-ttf fnung (38) der art 
ausgerichtet ist, daB die ebene Fiachenbahn in einer 
Ebene quer zur Richtung der Substratbewegung verlauft, 
daB Zeitsteuereinrichtungen die Ablegeeinrichtungen 
(36, 37, 40, 41) auslosen und eine gewahlte Zeitperiode 
zum Ablegen der einen Linie in gewtinschter Ltoge betrei- 
ben, daB Zeitsteuereinrichtungen (46) zum Betatigen der 
Auftrageinrichtungen (38, 42) vorgesehen sind, urn die 
ebene FlSchenbahn fiir eine so kurze Zeitperiode abzu- 
strahlen, daB der Kleber eine zweite Linie auf dem 
Substrat (15) bildet, und daB die zweite Linie eine 
Breite besitzt, die wesentlich kleiner als ihre L&ige 
ist, und daB sich die zweite Linie quer zur ersten 
Linie erstreckt. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB die erste Bffnung (36, 37) durch eine Extrusions 
diise gebildet ist, und daB die erste Linie als eine 
extrudierte Raupe abgelegt wird. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine zweite Extrusionsdiise (37) zum Extrudieren 
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einer weiteren Kleberlinie auf dem Substrat (15) parallel 
zu der einen Linie vorgesehen ist, da0 die parallelen 
Linien senkrecht zur Richtung der Substratbewegung von- 
einander beabstandet sind. 

19- Vor richtung nach Anspruch 18 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Facherstrahl-Of f nung (38) eine dritte Dlise 
besitzt, die zweichen den beiden Extrusionsdusen (36,37) 
angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Sprtihof fnung (38) die ebene FlSchenbahn 
derart lenkt, daB die Flachenbahn eine Linie bildet, 
welche die parallelen Linien schneidet. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fiachenstrahl-Of fnung derart ausgerichtet 
ist, daB sie die ebene Flachenbahn auf die Seite der 
einen Linie richtet. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die F13chenstrahl-0f fnung (38) derart ausgerich- 
tet ist, daB sie die ebene Fl&chenbahn zur Bildung einer 
L-Form mit der einen Linie lenkt. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zeitsteuereinrichtungen (46, 47) den Ablege- 
vorgang und den Abstrahlvorgang im wesentlichen gleich- 
zeitig starten. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Versorgungsquelle (4 5) geschSumten Schmelz- 
kleber zufuhrt. 
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25. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zeitsteuereinrichtung (47) die Ablege- 
Einrichtungen (36, 37, 40, 41) tiber eine Zeitperiode 
betatigt, die mindestens die vierfache Lange der Zeit- 
periode betragt wahrend der die Auftrageinrichtung (38,42) 
betatigt ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zeitsteuereinrichtung (46) die Auftrag- 
einrichtungen (38, 42) derart betatigt, daB die ebene 
Flachenbahn wahrend einer Zeitdauer von weniger als etwa 
33 Millisekunden abstrahlbar ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Auftragen eines Schmelzklebers auf ein Substrat, wie 
zum Beispiel auf die Klappe eines WelloaDpebehalters , den 
VerschluB eines Papiersackbodens oder ein Wegwerf windel- 
Laminat, wahrend sich das Substrat beziiqlich einer Auftrag- 
station schneil vorbeibewegt . Die Erfindung bezieht sich ins- 
besondere auf das Auftragen eines Schmelzklebers in Form 
eines Musters, das raindestens eine Kleberlinie oder Kle- 
berraupe parallel zur Richtung der Substratbewegung, und 
mindestens eine andere Kleberlinie besitzt, die sich 
quer oder * senkrecht zur Richtung der Substratbewegung 
erstreckt. 

Schmelzkleber finden zunehmend breitere Verwendung, um 
Substrate in einer Vielzahl von Anwendungsf alien anein- 
ander zu befestigen. Diese Materialien stellen im wesent- 
lichen 16sungsmittelf reie Kleber dar, die in geschmolzenera 
Zustand aufqetragen werden und wahrend des Abkiihlens in 
einen Festzustand eine Verbindung ausbilden. Aufgrund 
ihrer schnellen Aushartunq, ihrer Klebekraft, und ihrer 
Spaltfiilleigenschaften sind sie fUr eine Vielzahl von 
industriellen Klebeanwendungen geeignet. 

Aufgrund ihrer ziemlich kurzen "offenen Zeit" nach dem 
Auftrag f wahrend der die Schmelzkleber zum Bekleben 
eines Substrats genugend flussig sind, mttssen Schmelz- 
kleber rasch aufgetragen werden und der SchlieBvorgang 
mufl schneil erfolgen. Die Schmelzkleber sind selbst in 
geschmolzenem Zustand sehr viskos, und es ist daher 
ublich, sio durch Extrusion in Form einer Linie oder 
einer Raupe direkt auf dem zu verklebenden Substrat 
auf zutraqcn . 
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Bei vielen VerschlieB-, Klebe- oder "Spaltf Ull n -Schritten 
ist es wtinschenswert, den Kleber mit hoher Geschwindig- 
keit in Form eines Musters auf das Substrat aufzutragen, 
bei dem sich die Linien aus Klebemittel auf dem Substrat 
quer oder rechtwinklig zueinander erstrecken. Eine der- 
artige Situation tritt zum Beispiel bei der Herstellung 
von PapiersMcken beim VerschlieBen der Klappe am Sackboden 
auf. GemSB der US-PS 2 864 549 und der US-PS 3 645 815 
wird ein Kleber in Form eines U-formigen Musters auf die 
einen U-Block oder C-Block bildende Endlasche aufgetragen, 
anschiieBend werden die Laschen iibergefaltet und mitein- 
ander verbunden. Nach einem derartigen Fait- und VerschlieB- 
schritt bildet das Klebermuster eine kontinuierliche Linie 
oder Raupe aus Klebemittel l&ngs der Kanten der Lasche 
und bildet auf diese VJeise eine "sichtdichte Verbindung" . 
Eine derartig vollstSndige Verbindung ist wtinschenswert , 
urn auch kleine Kan&le oder flffnungen zu eliminieren, durch 
welche ira Sack oder dem Beutel enthaltenes korniges Ma- 
terial austreten kdnnte. 

Zur Zeit wird bei der Herstellung derartiger Verbindungen 
ein gewohnlicher kalthartender Kleber in Form des gewtlnsch- 
ten U-Musters aufgetragen, wahrend der Sack oder Beutel 
auf einem Forderer mit einer Geschwindigkeit von etwa 
50 bis 100 m/min. weiterwandert , wobei zum Auftragen des 
Kaltleims ein sog. Kleberad verwendet wird. Ein erhabener 
Bereich asuf der Radoberf lSche nimmt den Leim aus einem 
Reservoir auf und trSgt ihn zu dem bewegten Sack oder 
Beutel, wo die Rollbewegung des Rades relativ zum Sack 
den Leim in einem U-f6rmigen Muster ubertr&gt. 

Die Auftragung des Klebers mittels eines Kleberads eignet 
sich zum Auftragen von U-formigen Mustern aus kalthSrten- 
den Klebern, sie eignet sich jedoch nicht zur Aufbringung 
von Schmelzklebern. Aufgrund ihrer zahigkeit, die zum 
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Verstopfen der Maschine fiihrt, und aufgrund der kurzen 
Dauer, wShrend derer der Klebertopf of fen ist, lassen sich 
Schmelzkleber nicht nach dem Kleberadverf ahron auftragen. 
Wie schon erwahnt, lassen sich die Schmelzkleber dadurch 
auftragen, daB eine Raupe durch eine Duse direkt auf die 
SubstratoberflSche gepreBt wird. Wahrend das Substrat an 
einer Schmelzkleber-Extrusionsduse vorbeibewegt wird, legt 
sich der Strom des herausgeprefiten Materials als Linie 
parallel zur Bewegungsrichtung des Substrats nieder. Es 
ist jedoch of f ensichtlich, daB das Extrusionsverf ahren 
nicht in einfacher Weise verwendet werden kann, urn ein 
Klebermuster herzustellen, welches zur Bewegungsrichtung 
des Substrats schrSg (z.B. senkrecht oder unter einem vor- 
gegebenen Winkel) verlaufende Linien enthait. Dies hat die 
Verwendung von Schmelzklebern bei vielen Verbindungspro- 
blemen unmoglich gemacht, da Klebermuster mit quer ver- 
laufenden Linien hcLufig benStigt werden. 

Es besteht daher ein Bedurfnis fur ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Auftragen von Schmelzklebern auf ein schnell 
bewegtes Substrat, wie z.B. einen Behalter oder ein Laminat, 
in Form eines Musters, das mindestens eine Linie parallel 
zur Bewegungsrichtung des Substrats und eine andere Linie 
enth&lt, die im wesentlichen senkrecht zur ersten Linie 
verlSuft. 

Ein Vorschlag zur Losung dieses Problems ist aus der US- 
PS 3 831 342 bekannt, die eine Vorrichtung zum Erzeugen 
von auf einer Kartonlasche quer zueinander verlaufenden 
Kleberlinien zeigt, bei der sich eine Extrusionsdttse dia- 
gonal liber den Karton bewegt, w&hrend sich der Karton 
selbst bewegt, so da0 die Relativbewegung zwischen Karton 
und der Kleberduse rechtwinklig zur Hauptachse des Kartons 
verlSuft, so daB eine Raupe erzeugt wird, die senkrecht 
zur Richtung der Kartonbewegung verlSuft. Dieses Verfahren 
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erfordert einen komplizierten Aufbau zur Bewegung der Diise 
mit der erf orderlichen Zeitsteuerung diagonal .zur Karton- 
bewegung. 

Weiterhin wurde vorgeschlagen, Linien aus Schmelzkleber 
in eiher ersten Richtung aufzutragen, die der Bewegungs- 
richtung des Substrats entspricht, dann das Substrat an- 
ziihalten, dann mit einer Bewegung des Substrats in einer 
Richtung senkrecht zur ersten Richtung zu beginnen, und 
dann eine Kleberlinie in dieser zweiten Richtung auszu- 
presseh, um das gewiinschte rechtwinklige Muster der Kleber - 
iinien zu bilden. Dieses Verfahren erfordert einen relativ 
komplexen Maschinenauf bau, um genau ausgerichtete recht- 
winklige Bewegungen des Substrats durchzuf tthr en • Darfiber 
hinaus kiihlt der zuerst aufgetragene Schmelzkleber ab, 
WcLhrend die zweite (oder senkrechte) Linie aufgetragen 
wird, wodurch die verfugbare "offene Zeit" verringert 
ist r wahrend.der der Kleber die Klebef Shigkeit beziiglich 
der OberflSche besitzt, mit der er eine Klebeverbindung 
eingehen soil. 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dafi es mdglich 
ist r Schmelzkleber in einem Muster mit sowohl. parallel als 
auch senkrecht zur Bewegungsrichtung des Substrats verlau- 
fenden Linien in einer Kombination von Verf ahrensschritten 
auf zutragen, die durchgef tihrt werden,. wahrend das Substrat 
in einer *einzigen vorgegebenen Richtung bewegt wird, wobei 
das Substrat an einer Offnung vorbeibewegt wird, aus der 
Schmelzkleber bevorzugt durch Auspressen aufgetragen wird, 
um eine Raupe herzustellen, die sich in dieser Richtung 
erstreckt, wahrend eine weitere Menge desselben Kleber s 
als zeitlich gesteuerter kurzer Entladestofi hydraulisch 
in Form einer ebenen FlSche durch eine FScherstrahl-Of f nung 
abgegeben wird, die quer zur ersten Raupe ausgerichtet 1st. 
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Oberraschenderweise hat sich gezeigt, dafi Schmelzkleber 
selbst in geschmolzenem Zustand wahrend kurzer Zeitperioden 
als eine ebene Flachenbahn abgegeben werden konnen, die sehr 
diinn ist und daruber hinaus nur wenig ausflieflt, wenn sie 
auf das Substrat auftrifft, die vielmehr als eine genau 
definierte kontinuierliche scharfe Linie auf dem Substrat 
bleibt. Der EntladestoB ist zeitlich derart bemessen, da8 
seine Dauer bezuglich der Geschwindigkeit der Substrat- 
bewegung so kurz ist, dafi sich der Flachenstrahl auf dem 
Substrat als diskrete Linie oder Band niederschlagt , deren 
Breite nur einen Bruchteil ihrer LMnge betragt. 

Im Gegensatz zu anderen Materialien trachtet der bewegliche 
Flachenstrahl danach, rasch zu einer viel schmaleren Form 
zu "kollabieren" oder zu verf alien, wenn Schmelzkleber 
als Flachenstrahl durch eine FacherstrahlSf fnung abgegeben 
Oder abgestrahlt wird. D.h., ein FMcher, der unmittelbar 
beim Abgeben eine Breite von zum Beispiel 10 cm (4 Zoll) 
besitzt, failt rasch zu einem dickeren, schmaleren Facher 
zusammen, der vielleicht nur eine Breite von 5 cm (2 Zoll) 
besitzt. Dieser unerwiinschte Effekt kann durch die hohe 
Viskositat und Oberf lachenspannung des geschmolzenen 
Schmelzklebers hervorgeruf en sein. Auf alle Faile setzt 
das Zusammenbrechen des Strahls rasch nach Beginn des 
Sprtthvorgangs mit einer Zeitverzogerung von wesentlich 
weniger als 1 Sekunde ein, wie sich dadurch zeigen last, 
dafi kontiaiuierlich ein Strahl auf ein bewegtes Substrat 
abgegeben wird: Die Linie aus abgelegtem Kleber verengt 
sich abrupt nach dem Start. Diese Instabilitat lafit sich 
durch erhohten Druck steuern, aber bei gew6hnlicherweise 
verwendetem Druck scheint es die beobachtete Instabilitat 
zu verhindern, dafi sich genau definierte Muster durch 
Ablagerung eines Schmelzklebers als Fachermuster aus 
einer Spruhduse herstellen lassen. Gemafi der Erfindung 
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werden Auswirkungen dieser Instability jedoch dadurch vr.c- 
mieden, dnfl dor abgestrahlte Strom schnell, d.h. bevor 
der Strom zusammenbricht, beendet wird. Die Zeitspanne 
vor dem Zusammenbrechen des Strahls hangt vom Druck, dem 
Kleber, der Temperatur etc. ab; erf indungsgem&B wird der 
EntladestoB nach weniger als etwa 33 Millisekunden beendet , 
wodurch sich in sehr vielen Fallen gute Ergebnisse erzielcn 
lassen. 

Abgesehen vom oben geschilderten Problem des Zusammenbre- 
chens des Facherstrahls wiirde nan aufgrund der hohen Vis- 
kositat der Schmelzkleber erwarten, daB sich derartige 
Materialien nicht wirksam durch eine Spriihdiise als diinne 
Flachenbahn verspruhen lassen. Es hat sich im Rahmen der 
Erfindung demgegenuber jedoch herausgestellt , daB diese 
Materialien eine sehr diinne FlMchenbahn bilden, die zum 
Beispiel nur etwa 0,25 cm (0,1 Zoll) durch die sich von 
der tiffnung wegbewegende Flachenbahn dick ist, an einer 
Stelle, die derjenigen Stelle benachbart ist, an der die 
Flachenbahn auf dem Substrat auftrifft. Wenn diese Flachen- 
bahn auf dem Substrat auftrifft, verspritzt sie nicht und 
flieBt auch nicht seitlich aus, sondern bildet, wenn sie 
sehr rasch aufhort, im Gegensatz zu anderen verspruhten 
Materialien geringer Viskositat eine scharf definierte 
Linie. Es hat sich in der Praxis als m6glich gezeigt, 
mit dem erf indungsgemaBen Verfahren scharf definierte 
Linien mit einer so geringen Breite wie z.B. 0.6cm (1/4 Zoll) 
selbst auf Substrate auf zubringen , die mit Geschwindig- 
keiten von mehr als etwa 0,3 m/sek. in einer Richtung 
senkrecht zu dieser Linie laufen. 

Zur Herstellung einer schmalen Linie, die sich quer zur ' 
Richtung der Substratbewegung erstreckt, muB die Dauer 
des SpriihstoBes insbesondere dann sehr kurz sein, wenn 
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die Geschwindigkeit der Substratbewegung erhdht ist. Um 
zum Beispiel eine Linie herzustellen, die abgelagert und 
vor jeglichem FlieBen, welches durch Druckanwendung bei 
der Verbindungsherstellung bewirkt wird, eine Breite von 
etwa 1,25 cm (1/2 Zoll) auf dem Substrat besitzt, das 
mit einer Geschwindigkeit von 75 m/min. bewegt wird, darf 
die Dauer des SprtthstoBes nicht langer als 10 Millisekun- 
den (0,010 s) betragen. Demgegenttber sind die Extrusions- 
zeiten fur die anderen Linien normalerweise mindestens 
viermal groSer. 



Um derart schmale SprQhmuster zu erhalten, mtissen Dttsen 
Oder Spitz en mit sogenanntem ebenem Muster oder vom 
Facherstrahltyp verwendet werden. Der Facher kann eine 
als Winkel gemessene Breite von bis zu 40° besitzen; 
dieser Faktor und der Abstand zwischen dem Werkstuck 
und der Diise bestimmen die Lange der quer verlaufenden 
Linie. Um lSngere Linien zu bilden, lassen sich Mehrfach- 
kanonen verwenden. 



Die vorliegende Erfindung laflt sich mit herkommlichen 
Schmelzklebern sinnvoll durchfQhren, wobei der Kleber 
als eine kontinuierliche fliissige Phase auf das Substrat 
aufgetragen wird. Es hat sich jedoch als Uberraschend 
vorteilhaft herausgestellt, die Erfindung unter Verwen- 
dung eines geschaumten Schmelzklebers als Klebemittel 
sowohl fttr die extrudierte Raupe als auch die quer ver- 
laufende Linie zu verwenden. Kleber dieses Typs, die 
kUrzlich erfunden wurden, sind in den anhangigen US- 
Patentanmeldungen Ser. No. 710,337 vom 2. August 1976, 
Ser. No. 710,378 vom 2. August 1976, und Ser. No. 791,338 
vom 27. April 1977 offenbart. 

Wie in den genannten US-Patentanmeldungen in Einzel- 
heiten beschrieben ist, wird ein geschaumter Schmelzkleber 
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dadurch erzeugt, daB Luft oder ein anderes relativ inertes 
Gas rait dem thermoplastischen Kleber innig vermischt wird, 
wShrend der Kleber im flussigen Zustand ist, anschlieBend 
wird- die Flussigkeits/Gas-Mischung unter Druck gesetzt, 
urn das Gas in Losung mit dem fltissigen Kleber zu bringen. 
Der fltissige Kleber wird anschlieBend bei Atmospharendruck 
dispensiert, mit dem Ergebnis, daB das Gas aus der Losung 
freigegeben wird und im Kleber eingeschlossen wird, urn 
. eirien homogenen, geschlossenen zellformigen Kleber schaum 
zu erzeugen. Wenn der Schmelzkleberschaum zum Zusammen- 
kleben zweier Substrate komprimiert oder zusammengedriickt 
wird, wird das Gas aus dem Schaum gedruckt und eine Ver- 
bindung zwischen den Substraten gebildet. Wie in der 
US-Patentanmeldung Ser. No. 710,337 gezeigt ist, stellt 
das gesch&umte Schmelzkleber-System eine groBe Verbesse- 
rung gegenuber nicht geschSumten Schmelzkleber-Systemen 
bezttglich der offenen Zeit dar. Nicht geschMumte Schmelz- 
kleber besitzen ktirzere offene Zeiten, die von der relativ 
hohen Viskositat herruhren, eine hohe Oberf lSchenSpannung 
und eine schnelle AushSrtzeit, deren Wirkung sich kora- 
biniert und den Kleber daran. hindert, sich iiber eine 
groBe Oberf l^chenzone auszubreiten, wenn der Kleber 
fltissigauf das Substrat aufgetragen wird. Wenn der 
Kleber nicht als herkommlicher nicht^geschaumter Kleber 
sondern als zellularer Schaum aufgetragen wird, wird 
ferner die Klebef estigkeit einer mit eirier gegebenen 
Menge eines gegebenen Schmelzklebers erzielte Verbindung 
entscheidend erhoht und in den meisten Fallen verdoppelt. 

GemSB einer bevorzugten Ausftihrungsform des erf indungs- 
gemSBen. Verfahrens wird der Kleber beim Herstellen des 
zuvor .erwShnten U-formigen Klebermusters auf einem Be- 
halter , der aus einem faltbare Verschliisse bildende 
Laschen aufweisenden Zuschiiitt hergestellt wird, die 
iiberlappt und durch den Kleber verklebt werden, dadurch 
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aufgetragen, daB der Behaiter an zwei voneinander beab- 
standeten Schmelzkleber-Extrusionsdusen vorbeibef ordert 
wird und zwei Kleberlinien von den Dusen auf eine Lasche 
aufgepreBt werden, wobei sich die beiden Linien parallel 
zur Bewegungsrichtung des Behaiter s erstrecken. Wahrend 
der Behaiter in dieser Richtung transportiert wird, wird 
bevorzugt gleichzeitig mit dem Start des Extrusionsvorgangs 
ein EntladestoB aus Schmelzkleber als ebene diinne Fl&chen- 
bahn durch eine Facherstrahlduse abgegeben, die quer zur 
Richtung der Behaiterbewegung ausgerichtet ist. Die Dauer 
dieses EntladestoBes wird in Abh&ngigkeit von der Geschwin- 
digkeit der Substratbewegung zeitlich derart gesteuert, 
daB eine Linienbreite erzielt wird (Abmessung in Richtung 
der Bewegung) , die wesentlich kleiner als die Linieniange 
ist, und in den meisten Fallen weniger als 1/4 der Lange 
betragt. Diese Linie schneidet bevorzugt die ausgepreBten 
Linien, urn ein geschlossenes U zur Herstellung eines 
sichtdichten Verschlusses zu bilden, obwohl in anderen 
Fallen, bei denen dieses Merkmal nicht erwunscht ist, 
die Linien auch beabstandet voneinander verlaufen konnen, 
Oder die Linien unterbrochen oder diskontinuierlich aus- 
gebildet sein konnen. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des erf indungsgemaBen 
Verfahrens enthait einen F6rderer, um das Substrat durch 
eine Kleber-Auf tragstation hindurchzubewegen , sie ent- 
hait Klebferauftrageinrichtungen einschlieBlich mindestens 
einer Kanone mit einer Diise oder flffnung in der Station, 
dem Bewegungspfad des Substrats benachbart, um den Schmelz- 
kleber in Form einer Linie abzugeben, die parallel zur 
Richtung der Substratbewegung ausgerichtet ist, wodurch 
eine Linie erzeugt wird. Vorgesehen sind Zeitsteuerein- 
richtungen, die diese Kanone auslosen und eine bestimmte 
Zeitperiode lang betreiben, wobei die Zeitperiode ent- 
sprechend einer gewunschten Linieniange gewahlt ist. 
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Die Zeitsteuereinrichtungen konnen im Impulsbetrieb 
oder periodisch betrieben werden, um ein Raupe-Spalt- 
Raupe-Muster , d.h. ein Stichmuster oder eine unterbrochene 
Linie zu erzeugen. Die Kleberauf trageinrichtung enthalt 
ferner eine Kanone mit einer Fiachenstrahlduse innerhalb 
der Station , um Schmelzkleber als quer verlaufende fliis- 
sige Flachenbahn abzustrahlen, die in einer Ebene liegt, 
welche gegeniiber der Bewegungsrichtung des Substrats einen 
Winkel einschlieBt. Zum Betatigen der die Flachenbahn ab- 
strahlenden Kanone sind Zeitsteuereinrichtungen vorgesehen, 
ura die Kanone iiber eine Zeitperiode weg zu betreiben r die 
derart gewShlt ist, daB sich der Kleber aus dieser Kanone 
als Linie auf dem Substrat niederschiagt , wobei die Breite 
der Linie wesentlich kleiner als deren L&nge ist. 

In Versuchen hat sich gezeigt, daB die beschriebene Vor- 
richtung Schmelzkleber mit einer Geschwindigkeit auftragen 
kann, die mindestens den Auf tragsgeschwindigkeiten ent- 
spricht, welche bei herkommlichen Kaltklebern erzielbar 
sind f die jedoch bisher bei Schmelzklebern zur Herstellung 
derart iger Muster nicht verftigbar waren. Die erfindungs- 
gemSBe Vorrichtung lSBt sich im Gegensatz zu der Vorrich- 
tung gemSB der US-PS 3 831 342 ohne Bewegung irgendeiner 
der Diisen betreiben r dariiber hinaus ist im Gegensatz zu 
dem zuvor erwShnten System, bei welchem die BehSlter 
eine rechtwinklige Bewegung durchfuhren, keine Xnderung 
der Richtbng der Substratbewegung er f order lich. 

Im folgenden werden Ausfilhrungsbeispiele der Erfindung 
anhand der Zeichnung nSher erl&utert. Es zeigen: 

. Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer 

Vorrichtung zum Auftragen eines Klebers 
in einem U-f5rmigen Muster auf die 
BodenschlieBlaschen eines selbstQf f nen- 
den quadratischen Papiersacks gemSB 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung; 
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Fig. 2 eine Bauart einer Dttse, die sich zur 
Abgabe eines Schmelzklebers in Form 
einer diinnen, ebenen FlSchenbahn eignet ; 

Fig, 3 einen vergroflerten Vertikalschnitt lSngs 
der Linie 3-3 der Fig. 1 des quer ver- 
laufenden Kleberbandes ; 

Fig. 4 eine Bauart einer Dtise, die sich zum 
Extrudieren einer Schmelzkleberraupe 
eignet; 

Fig. 5 einen vergroBerten Vertikalschnitt lSngs 
der Linie 5-5 der Fig. 4 durch die extru- 
dierte Raupe, in Richtung der Substrat- 
bewegung gesehen; 

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine teilweise ge- 
schlossene Wellpappe-Schachtel, die ein 
anderes Klebemuster zeigt, das gemSB 
der Erfindung aufgetragen wird; 

Fig. 7 eine perspektivische Teilansicht eines 

Zuckersackes mit dreieckformigen VerschluB- 
laschen zur Herstellung des Endverschlusses, 
wobei ein weiteres Klebemuster gezeigt ist, 
welches gemaB der Erfindung aufgebracht 
wurde; 

Fig. 8 eine Draufsicht auf eine teilweise ge- 
schlossene Wellpappe-Schachtel, die ein 
anderes Klebemuster zeigt , das gemSB 
der Erfindung aufgebracht ist; 

Fig. 9a eine Draufsicht auf eine Kunststoff- 
Deckbahn,die zur Herstellung einer 
Wegwerfwindel verwendet wird, mit einem 
rechteckformigen Muster aus Schmelz- 
kleberlinien, die vor Befestigung der 
4 Eckbahn an einem Saugkissen angebracht 
wurden; 

Fig. 9b eine der Fig. 9a entsprechende Ansicht 
mit einem an der Deckbahn befestigten 
Saugkissen; und 

Fig. 10 eine Draufsicht auf ein weiteres Klebe- 
muster auf einem Substrat, das unter 
Verwendung der Erfindung aufgebracht 
ist. 
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Wie schon orwahnt, findet die Erfindung unter anderem 
Anwendung beim Auftragen eines Klebers in einem U-ffirmiq^n 
Muster auf die VerschluBlaschen am Sack- Oder Beutelbodcn 
eines -selbs toff nenden Sacks. Die erf indungsgemaBe Vorrich- 
•tung zura Auftraqen eines derartigen Musters ist in Fig- 1 
dargestellt. Ein teilweise gefalteter Zuschnitt fur einen 
sich selbst offenenden quadratischen Sack ist mit dem 
Bezugszeichon 1.5 versehen und kann von dem aus der US- 
PS 2,864 5<f* beknnntan Typ so.in. Der Sack kann mehrero 
Falten aufweisen; obwohl zura Beispiel aus Erlauterurigs- 
grunden der dargestellte VerschluB ein BodenverschluG 
ist, laBt sich die Erfindung ebenfalls zur Herstellung 
des oberen Verschlusses oder von Seitenwandverschliissen 
ntitzlich einsetzen. Der Sack 15 , der in diesem Fall das 
"Substrat" darstellt, auf welches der Kleber aufgebracht 
warden soil, besitzt einen rohrf Qrmigen Korper 16 rait sich 
in Larigsrichtung erstreckenden Seitenf alten, nicht darge- 
stellt, so daB der Sack eben zusammengedruckt werden kann 
und zur Verwendung sofort ausgefaltet werden kann. An 
einem Ende ist der Sackkorper geforrat und gefaltet, urn 
eine Bodenanordnung 17 zu bilden, welche auf beiden Sei- 
ten der Boden-Mittellaschen 20, 20 die Boden-VerschluB- 
laschen 18 und 19 enthSlt. Die Laschen 18 und 19 lassen 
sich ura Fait linien 22 bzw. 23 falten, ura den Boden des. 
Beutels zu verschlieBen . 

Bei einem* Froduktionsstrom zur Herstellung von Beuteln 
wird dor Beutel 15 von einem schcmatisch dargestellten 
Forderer. 25 in der Pf eilrichtung 26 bewegt, so daB. die 
Lasche 18 die vordere Lasche darstellt. Wie in Fig. 1 dar- 
gestellt ist, soil der Kleber als U-formiges Muster 28 
auf . die Laschen 18, 19 und 20 aufgetragen werden. Insbe- 
sondere besitzt das gezeigte Muster zwei Kleberraupen 30 
und. 31, die parallel zur Bewegungsrichtung der Beutel, 
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d.h. parallel zum Pfeil 26 verlaufen und sich von der 
Lasche 18 liber die Bodenmittellaschen 20, 20 bis zur vor 
deren Lasche 19 erstrecken. Diese Raupen sind mittels 
eines Bandes oder Streifens 33 aus Klebstoff auf der 
Lasche 18 quer-verbunden, wobei das Band odor der Strei- 
fen 32 die Linien 30 und 31 in der NShe der vorderen 
Enden schneidet. 



GemaB der Erfindung wird der Kleber in dem U-formigen " 
Muster durch eine Kombination von Verf ahrensschritten auf- 
gebracht, welche die Aufbringung von separaten feststehen- 
den Dusen einschlieBen. Insbesondere werden die langlichen 
Kleberraupen 30 und 31 durch Extrusion aus zwei beabstan- 
deten, benachbarten Extrusions5f f nungen, den Dusen 36 bzw. 37 , 
aufgebracht, wShrend das quer verlaufende Kleberband 32 
dadurch aufgebracht wird, daB ein EntladestoB desselben 
Materials als ebener Facher durch eine Offnung abgestrahlt 
wird, die als Spruhduse 38 ausgebildet ist. Die Duse 38 ist 
zwischen den beiden Extrusionsdiisen angeordnet. 

Die Extrusionsdiisen 36 und 37 sind an Schmelzkleberkano- 
nen 40 und 41 befestigt, die aus Grunden der Vereinf achung 
der Beschreibung als gleich angenommen werden. Die Spruh- 
duse 38 ist an einer Kanone 42 befestigt. Die Kanonen 40, 
41 und 42 konnen alle einander Shnlich sein, sie geben den 
Kleber jedoch verschieden ab, wie noch erlautert wird. 

In der Praxis werden bevorzugt die drei Kanonen 40, 41 
und 42 in einer Linie, in einem geringen Abstand Uber dem 
Bewegungspfad des Beutels 15 angeordnet. Die Extrusions- 
diisen konnen etwa 1,25 bis 10 cm (1/2 bis 4 Zoll) vora 
Substrat beabstandet angeordnet werden, wobei ein Abstand 
von etwa 1,25 cm im allgemeinen am sinnvollsten ist. Die 
Spruhduse kann zum Beispiel aufgrund der Entfernung, Uber 
die abgestrahlt werden muB, um die gewtinschte LSnge der 
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Linie zu erzielen f etwa im Abstand von 5 bis 7,5 cm (2-3") 
vom Substrat angeordnet sein. Die Kanonen als solche stel- 
len nicht die Erfindung dar; eine geeignete Form derartiger 
Kanonen ist aus der US-PS 27,865 vom 1. Januar 1974 bekannt. 
Es ist wichtig, daB alle Kanonen nicht vom "Luftspruh"-Typ 
sondern vom sogenannten "luf tf reien" Typ sind. Dies hat 
sich als erforderlich herausgestellt, urn eine scharf de- 
finierte Linie zu erzielen, of f ensichtlich, urn die zahig- 
keit und die Diffusion der von den Kanonen austretenden 
Kleberstrome auf ein Minimum zu reduzieren. 

Jede Kanone 40, 41 und 42 wird tiber eigene erhitzte Rohre 44 
mit einem geschmolzenen Schmelzkleber versorgt.' Die Rohre 
werden bevorzugt aus einer gemeinsamen Versorgungsquelle, 
die in Fig, 1 schematisch mit 45 bezeichnet ist, unter 
Druck mit Kleber versorgt. Die Versorgungsquelle kann vom 
bekannten Bautyp zur Zufuhr des herkommlichen nicht- 
geschSumten Schmelzkleber s sein, wie sie zum Beispiel 
aus der US-PS 3 964 645 bekannt ist. Eine derartige Ver- 
sorgungsquelle oder VersorgungsgerSt enthSlt einen Trich- 
ter zur Aufnahme des Schmelzkleber s, eine Gitterschmelz- 
einrichtung, ein Reservoir und eine Pumpe zum Transpor- 
tieren des geschmolzenen Materials zu den Kanonen durch 
die Rohre hindurch. Alternativ und bevorzugt wird eine 
Versorgungsquelle eingesetzt, die zur Zufuhr von ge- 
schaumtem Schmelzkleber geeignet ist. Eine derartige Ver- 
sorgungsquelle ist in der US-Pa tentanraeldung Ser. No. 
710,377 offenbart. Zur Verwendung in derartigen Versor- 
gungsquellen und Kanonen eignen sich kommerziell erh&lt- 
liche Schmelzkleber, insbesondere eignen sich solche 
Schmelzkleber, die zum Kleben von Papier, Wellpappe und 
schichtformigen Kunststof f bahnen geeignet sind. 

Der Beutel 15 wird durch den Forderer 25 mit einer Trans- 
portgeschwindigkeit bewegt, die bis zu 50-100 m/min. 
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betragen kann. Die Kleberraupen 30 und 31 werden ausge- 
preBt, weihrend der Beutel sich in einer konstanten Linear- 
bewegung befindet. Bei derart hohen Geschwindigkeiten 
der Beutelbewegung sind automatische Zeitsteuereinrich- 
tungen fur den Kanonenbetrieb erforderlich. Eine Zeit- 
steuereinrichtung 47 wird verwendet, urn die Kanonen 40 
und 41 simultan zu betreiben. Da die Linien 30 und 31 eine 
Lange besitzen, die ein Vielf aches der Breite W der Quer- 
linie 32 betragt, mussen die Extrusionskanonen 40 und 41 
iiber eine Zeitperiode betatigt werden, die proportional 
grofier ist als die ebene Flachenbahn, die von der Kanone 
42 abgestrahlt wird, und zu diesem Zweck ist eine separate 
Zeitsteuereinrichtung 46 vorgesehen, die die Kanone 42 
zur Abgabe der ebenen Flachenbahn betatigt oder zyklisch 
steuert. Wenn die extrudierten Raupen 30 und 31 verschie- 
dene Lange besitzen sollen, lassen sich separate Zeit- 
steuereinrichtungen fur jede Kanone 40 und 41 verwenden. 
Ein geeigneter Aufbau fur die Zeitsteuereinrichtungen 4 6 
und 47 ist aus der US-PS 3 682 131 bekannt. 

Urn die Raupen 30 und 31 auszupressen, sind die Kanonen 40 
und 41 mit Extrusionsdusen 36 und 37 versehen, die ahnlich 
aufgebaut sein konnen. Eine geeignete Form dieser Extru- 
sionsdusen ist in Fig. 4 dargestellt. Das geschmolzene 
Material wird unter hydraulischem Druck f z.B. im Bereich 
von 7 kp/cm 2 bis etwa 100 kp/cm 2 (100 - 1500 psi) den 
Kanonen Ziigefuhrt und als kontinuierliche, nicht zer- 
staubte Strdme von den Dusen 36 und 37 abgestrahlt. Als 
Raupenbreiten werden, wie aufgetragen und vor dem Zusam- 
menpressen oder Verkleben, die Breiten von etwa 1,6 im 
bis 6,2 mm (1/16 - 1/4") im allgemeinen als am gunstigsten 
angesehen. 

Die zur Bildung des Querbandes 32 verwendete Diise 38 be- 
sitzt eine spaltformige Offnung und ist von dem Bautyp, 
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der gew6hnlich6rweise als ebene "Spr£lh"-DQse bei anderen 
Mater ialien verwendet wird, es ist jedoch wichtig darauf 
hinzuweisen, daB die ebene Flachenbahn aus Schmelzkleber , 
die von der Duse abgestrahlt wird, von einem tatsach- 
lichen Sprtthstrahl insoweit abweicht, als diese Flachen- 
bahn fast vollstandig kontinuierlich und unzerstaubt ist. 
Die FlSLchenbahn divergiert seitwarts wie ein Facher, der 
sich bewegende Strom ist jedoch sehr dtinn. Fig. 2 zeigt 
eine vergroBerte Einzelheit einer geeigneten Form der 
Offnung 39 der Duse 38, die als "Band"-Duse bekannt ist. 
Diese spezielle Gestalt der Offnung ist nicht kritisch, 
und es konrien auch andere Formen der Offnung verwendet 
werden, sofern sie einen ebenen (d.h, f lSchenbahnformigen 
bder fScherfSrmigen) Abgabestrom lief em. Einige Schmelz- 
kleber-Zusammensetzungen konnen, wenn sie durch gewisse 
Diisen gesprUht werden, eine Tendenz zur n Spinnweb"-Bildung 
zeigen, d.h. zur Ausbildung von haarformigen Klebstoff- 
strSngen in der Nahe der DUse. Dies hat seine Ursache in 
einer ttbergroBen ZerstSubung und kann ablicherweise da- 
durch verhindert yerden, daB der Kleber gewechselt wird 
und/oder dafi eine verschiedene Dttsenform verwendet wird, 
urn einen starker bandformigen Ausgangsstrom zu erzeugen. 

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt eines ungefahren Profils 
des Bandes 32, das sich in Richtung des Pfeiles 26 relativ 
zur Diise 38 bewegt. 

Es wird nun der Betrieb der Zeitsteuereinrichtung 46 in 
Relation zur Extruder-Zeitsteuereinrichtung 47 eriautert. 
Wenn z.B. die extrudierten Raupen 30 und 31 je eine Lange 
von 25 cm auf einem Substrat haben sollen, welches mit 
einer Geschwindigkeit von 75 m/min. (250 FuB pro Min.) 
wandert, soil die Extruder-Zeitsteuereinrichtung 47 der- 
art gesetzt sein, daB die Extruderkanonen 40 und 41 ttber 
eine Zeitperiode von 0,2 sec. betatigt werden. Im Vergleich 
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hierzu betrMgt die erf order liche Zeitdauer, die zur Er- 
zeugung einer gewiinschten Breite W von etwa 6,2 cm be- 
notigt wird, nur etwa 10 Millisekunden (0,010 Sek.). 
Die in der US-PS 3 682 131 beschriebene Zeitsteuerein- 
richtung kann zur Erzeugung derart kurzer Zeitperioden 
mit einer Genauigkeit von etwa - 1 Millisekunde gesetzt 
werden . 

Bequemerweise werden alle drei Kanonen durch die Zeit- 
steuereinrichtungen zu demselben Zeitpunkt in Betrieb 
gesetzt, obwohl dies nicht notwendig ist; die Extruder- 
kanonen 40 und 41 arbeiten dann iiber die Betriebszeit 
der Kanone 42 hinaus. Wenn eine Zeitdauer T 1 zur Erzeugung 
der gewiinschten Breite W des Bandes 32 durch die Kanone 42 
erf order lich ist, und wenn eine langere Betriebszeit T 2 
zur Erzeugung der Raupen 30 und 31 durch die Extruderka- 
nonen 40 und 41 benotigt wird, dann sind die Extruder- 
kanonen wahrend der Zeitperiode T 2 - nach Abschalten 
der Kanone 42 in Betrieb. Wahrend dieser Zeit wird Schmelz- 
kleber aus der Versorgungsquelle 45 nur von diesen Kanonen 
abgezogen; die Kanone 42 entnimmt keinen Schmelzkleber . 
Urn ein Band 32 mit einer fur eine gute AdhSsion ausrei- 
chenden Dicke (z.B. etwa 50 - 75 Mikrometer (2-3 mils)) 
zu erzeugen, wird die Kanone 4 2 normalerweise auf eine 
Stromungsgeschwindigkeit eingestellt, die wesentlich 
groBer als^er kombinierten Kanonen 40 und 41 ist, da 
eine grofle Flachenbedeckung mit Kleber wahrend der Zeit- 
periode T 1 zu erfolgen hat. Da diese relativ groBe Ent- 
nahme von Klebstoff aus der Versorgungsquelle 45 wahrend 
der Zeit T 2 - T 1 unterbrochen ist, wird die Kleberabgabe 
der Extruderkanonen 4 0 und 41 abrupt beim Abschalten der 
Kanone 42 zunehmen, wodurch sich eine Zunahme der Raupen- 
mafle ergibt, sofern nicht spezielle Vorkehrungen getroffen 
sind. Derart ungleiche Bedingungen bei den Raupenabschnit- 
ten konnen aufgrund des Austretens von aberschtissigem 
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Kleber zu nicht zuf riedenstellenden Beuteln ftihren und 
erhoht die Kleberkosten pro Beutel. Um Uber die gesamte 
Lange der Raupen 30 und 31 konstante Querschnittf lachen 
zu erzielen (d.h. wahrend der Zeit T <j und wahrend der 
Zeit T 2 - T^), kann das System ein Umlauf- oder Str6mungs- 
steuerventil enthalten, um sicherzustellen, daB wahrend 
des Betriebs der Extruder kanonen immer nur eine konstante 
Kleberabgabe unabhangig davon erfolgt, ob die andere 
Kanone 42 gleichzeitig betrieben wird. Ein derartiges 
Umlaufventil ist aus der US-PS 3 964 645 bekannt. 

Obwohl die speziellen Parameter selbstverstandlich vom 
Kleber, der Art des Substrats, den Umgebungsbedingungen 
und anderen Faktoren abhangen, sei beispielsweise fur das 
beschriebene U-formige Beutel-Klebermuster angenommen , 
daB die Raupen 30 und 31 eine Breite von etwa 1,5 mm 
(1/16 Zoll), eine Lange von 15 cm (6 Zoll) besitzen 
und voneinander einen Abstand von 5,7 cm (2,25 Zoll) 
aufweisen- Der Kleber kann durch Dttsen 40 und 41 bei 
einer Temperatur von 162°C (325°F) extrudiert und durch 
die Duse 42 bei 190°C (375°F) abgestrahlt werden, wobei 
zur Versorgung aller Kanonen derselbe Kleber verwendet 
wird (H.B- Fuller Co. synthetischer Kunstharz-Schmelzkleber , 
Type J-41 00) . 

Das U-formige Klebermuster , vgl. Fig. 1, ist fttr viele 
Arten von Behaiterverklebungen ntitzlich, es sei jedoch 
bemerkt, daB die Erfindung auch zum Auftragen von anderen 
Klebermustern einsetzbar ist, welche Kombinationen aus 
winklig zueinander ausgerichtet verlaufenden Linien auf- 
weisen. Zum Beispiel zeigt Fig. 6 eine Wellpappe-Schachtel 50 
mit zwei Seitenlaschen 51 und 52 in offener Position, und 
mit Deckel- und Bodenlaschen 53 und 54, die in geschlossener 
Position gezeigt sind. Jede Deckel- und Bodenlasche 53 
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und 54 ist mit einem T-formigen Kleberitiuster auf seiner 
oberen Oberflache versehen, auf die die Seitenlaschen 51 
und 52 aufgeklebt werden f wenn sie nach innen gefaltet 
werden. Das Klebermuster auf den Laschen 53 und 54 ent- 
halt Linien 56 und 57, die senkrecht zur Richtung der 
Behalterbewegung (und senkrecht zur Hauptachse der Seiten- 
laschen) verlaufen, und es enthait Linien 58, 58, die den 
Stiel der T-Muster bilden und parallel zur Bewegungs- 
richtung laufen. Der Karton wird durch eine Kleber-Auf trag- 
station in Richtung des Pfeiles 55 hindurchgef ordert , 
parallel zur Achse der langen Laschen 51 und 52, obwohl 
der Karton auch in einer hierzu senkrecht verlaufenden 
Richtung transportiert werden konnte. In diesem Falle 
werden die Linien 56 und 57 durch EntladestoBe aus 
Schmelzkleber erzeugt, die als ebene FlSchenbahnen durch 
Spriihdusen erzeugt werden. Aufgrund der groBen Lange 
dieser Linien sind zwei seitwSrts voneinander beabstan- 
dete Kanonen vorteilhaft, urn diese gewiinschte LSnge zu 
erzeugen. Die Mittellinien 58, 58 k6nnen extrudiert werden; 
alternativ konnen diese Linien in derselben Weise wie die 
Linien 56 und 57 - als Strahlen aus einer Facherstrahl- 
dQse - aufgetragen werden, wobei jedoch zur Erzielung der 
gewunschten Lange eine ISngere BetStigung der Kanone er- 
forderlich ist. Dieses Muster liefert eine feste Ver- 
bindung unmittelbar an den Laschenkanten. 

Es sei ferner darauf hingewiesen, dafl bei geringerer 
L^nge der Linien des Musters das gesamte Muster auf 
jeder Lasche als ein einziger EntladestoB durch eine 
Facherstrahldiise mit einem je nach dem herzustellenden 
Muster T- oder L-formigen Schlitz hergestellt werden 
kann. In diesem Falle sind die zwei Offnungen in einer 
einzigen Diise kombiniert- 
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Pig,. 7 zeigt einen sogenannten "Delta-VerschluB" , der 
zum VerschlieBen von ZuckersScken oder ahnlichen Behai- 
tern weit verbreitet ist. Dieser VerschluB enthalt ein 
U-fdrmiges Muster 59, das in derselben Weise wie das in 
Verbindung mit Fig. 1 beschriebene Muster aufgetragen 
werden kann. Beim VerschlieBen dieses Verschlusses werden 
jedoch im Gegensatz zu dem BeutelverschluB der Fig. 1 
die dreieckf ormigen oder delta-f Srmigen Seitenlaschen 60 
und 61 separat mit der rechteckf 6rmigen Lasche 62 ver- 
klebt, nachdem letztere auf das Klebermuster 59 aufge- 
faltet wurde. 

Fig. 8 zeigt ein weiteres nutzliches Klebermuster, das 
vorteilhaft bei der erf indungsgeraaBen Vorrichtung und 
dem erf indungsgemaBen Veirfahren benutzt werden kann. 
Eine Reihe von . parallelen Linien 64 in Richtung der 
Kartonbewegung (Pfeil 65) wird aus vier Kanonen durch 
piilsierende Extrusion aufgetragen. Jede Linie 64- ist 
lMngs ihrer Lange in Form eines Raupe-Spalt-Raupe- oder 
'-Stich" -Musters unterbrochen . Der Querstreifen. 66 aus 
Schmelzkleber f der durch ein von einer FScherstrahldiise 
abgestrahltes F&chermuster erzeugt ist, schneidet in 
diesem speziellen Fall keine der eihzelnen Raupen 67. 
Die Verwendung eines "gestrichelten" Klebermuster s dieser 
Art kann vorteilhaft sein, um die sogenannte "Regel 41" 
(Rule 41) zu erfullen, welche die Menge und den durch den 
Kleber zu* beschichtenden Oberf lclchenbereich gemSB den 
. amerikanischen National Motor Freight Classification Rules 
(amerikanische Motorf racht-Klassif ikationsregeln) festlegt 

Eine weitere Ausfuhrungsform der Erf indung ergibt sich . 
in Verbindung mit der Schichtung von Bahnmaterialien, 
z.B. in der Herstellung von Wegwerfwindeln, bei denen 
eine dunne Kunststof f-Deqkschicht fiber ein lockeres 
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Absorptionsmaterial geklebt wird. Bei dieser Anwendung, 
vgl. Fig. 9a und 9b, wird ein Paar Schmelzkleber-Raupen 
70 und 71 durch Extrusion auf eine dtinne Kunststof f bahn 42 
aufgebracht, wobei diese Bahn in Richtung des Pfeiles 7 3 
wandert. Ein zweites Paar von Schmelzkleberlinien 75 und 
76 wird durch kurze EntladestoBe aus fltissigem Schmelz- 
kleber aufgetragen, die durch eine FScherstrahlduse abge- 
strahlt werden, welche quer zur Bewegungsrichtung 73 
orientiert ist. Auf die Bahn 42 wird dann ein Absorptions- 
kissen in der in gestrichelten Linien 78 r Fig. 9a, dar- 
gestellten Position aufgelegt. Das Kissen 78 wird auf 
seiner unteren Flache von den quer verlaufenden Schmelz- 
kleberlinien 75 und 76 beriihrt. Seine Breite ist derart 
bemessen, daB seine L£ngskanten 80 und 81 innerhalb der 
extrudierten Raupen 70 und 71 liegen. Die Randabschnitte 
82 und 83 der Deckbahn werden uber die Kissenkanten 80 
und 81 gefaltet und an der oberen Kissenoberf ISche 84 
befestigt (vgl. Fig. 9b). Die vorderen und hinteren quer 
laufenden Bereiche 88 und 89 der Deckbahn werden in be- 
kannter Weise umgefaltet und klebend befestigt. 

Fig. 10 zeigt ein leiterf ormiges Klebermuster aus parallel 
extrudierten Linien 90 und 91, die durch eine Reihe von 
quer verlaufenden Linien 93 quer verbunden sind. Die 
quer verlaufenden Linien 93 konnen als sequentielle Ent- 
ladest6Be auf das bewegte Substrat 94 aufgebracht werden, 
wobei diese EntladestoBe durch eine FScherstrahl-Of fnung 
als eine Reihe von Impulsen von einer Zeitsteuereinrichtung 
gesteuert abgestrahlt werden. Dieses Muster ist bei der 
Herstellung von groflf ISchigen Klebeverbindungen, so z.B. 
zwischen den Schichten von Mehrf ach-FaltsScken, niitzlich. 



909808/0871 



ft ■ 

-it- 

Leerseite 



2834441 



Nummer: 
Int. CI 2: 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



2834441 
B05D 5/10 

5. August 1978 
22. Februar 1979 



— . I ===i 

7^ 1 1 ^ » ' I 



~-x>J 



=E-£ 



4 



3 



X) 



4< 




&6 




909808/0871 




909808/0871 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 



Lif BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




